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Description 

La presente invention conceme un proceed de lu- 
brication cf una surface telle qu'un moule, un tapis 
de transfert, etc... pour la fabrication d'un article 5 
en verre tel qu'un recipient, dans lequel on depose 
periodiquement, sur ia surface, -una couche de lubri- 
fiant 

Elle se rapporte plus particulierement k un prece- 
de de lubrrfication d'une surface, dans lequel on de- 10 . 
pose periodiquement sur ladite surface une couche 
de lubrffiarrt contenant des partlcules carbonees 
cr^ees par craquage cfun hydrocarbure injecte 
pendant un intervafle de temps determine dans la zo- 
ne chaude crSee par une flamme. 15 

La fabrication d'objets en verre, en particulier 
d'objets en verre creux tels que bouteilles, flacons, 
etc... est habituellement effectuee selon deux 
methodes: 

20 

La premiere methods drte "souffle-souffle", 
dans laqueOe on forme une ebauche par soufflage 
dans un premier moule, cette ebauche etant ensu'rte 
transferee dans un second moule dans lequel elle 
est soufflee afin de prendre sa forme definitive. 25 

La seconde methode drte "presse-souffle dans 
laquelle on forme une 6bauche par pressage dans 
un moule d'une goutte de verre ou paraison issue 
d'une tremie, cette ebauche etant ensuite transfe- 
ree dans un moule de soufflage dans lequel I'ebau- 30 
che creuse est soufflee afin de prendre sa forme 
definitive. 

Les objets en verre plats sont generalement reali- 
ses par pressage. 35 

Quelle que soil la methode utilisee, fes parois 
internes des moules dans lesquels sont formees les 
ebauches sont reguGerement lubrifiees afin de 
permettre une meilleure penetration du verre et 
d'evfter certains defauts de surface de I'ebauche; 40 
defauts qui subsistent sur le recipient lorsqu'il est 
termine. La technique encore frequemment utilisee 
k I'heure actuelle dans les verreries est une tech- 
nique de lubrification manuelle des moules qui 
n'est pas sans danger pour les manlpulateurs. 45 
Cette lubrification est effectuee en general k 
I'aide d'une huile, contenant du graphite en sus- 
pension. 

Dans une telle methode manuelle I'operateur a 
tendance k deposer une quantity importante d'huile, 50 
afin de reduire la frequence des lubrifications. Ceci 
engendre une souillure des premieres ebauches 
realisees apres chaque lubrification, ce qui augmen- 
te considerablement les pedes sur la chaTne de fa- 
brication. De plus, il en resulte des fumees impor- 55 
tantes dans la zone de travail. On a tente depuis 
longtemps de substttuer a la lubrification manuelle 
une lubrification automatique des chaines de fabri- 
cation de recipients en verre, sans grand succes 
jusqu'a present 60 

Le brevet frangais 1.285.586 decrit un precede 
de lubrification automatique d'un moule ferme dans 
lequel I'appareil d moulage est pourvu de canali- 
sations de lubrification par lesquelles on injecte d 
fhuile dans le moule avant d'introduire la paraison 65 



dans celui-ci. L'introducti n d'huile par un procede 
manual ou automatique engendr unep llution locale 
importante car I'huile rebrCle au contact des moules, 
degageant une epaisse fumee noire chargee 
d'hydrocarbures pofyaromatiques.Or cette pollution 
se retrouve au niveau des articles en verre, ceux- 
ci 6tant revetus de residus de combustion incomple- 
te de I'huile, residus qui ne rebrulent pas a I'air, mal- 
gre la temperature elevee k laquelle I'ebauche sort 
du moule, ce qui interdrt en pratique la lubrification 
avant chaque introduction d'une paraison. Si Ton ne 
realise pas cette lubrification avant chaque intro- 
duction, on constate une diminution rapide de la pol- 
lution mais une augmentation correlative des de- 
fauts de surface de Particle en verre. 

Une solution a ete proposee dans le brevet ameYi- 
cain 4.165.974. consistant a rev§tir la surface in- 
terne des moules k I'aide d'un fluorure de carbone 
de maniere a realiser une couche anti-adherente 
sur celle-ci. Un tel procede necessite de demonter 
chaque moule, le traiter, puis le soumettre k un trai- 
tement thermique avant de la remonter sur machine. 
Bien que la duree de lubrification annoncee sort de 
piusieurs heures, un tel procede necessite une pre- 
sence humaine quasi permanente autourde la machi- 
ne de fabrication, avec ('obligation cParreter fre- 
quemment cette machine pour demonter tes moules, 
les lubrifier, les remonter eta.., ce qui entraine des 
couts de fabrication prohibttrfs. 

Le brevet americain 4.409.010, decrit un procede 
de lubrification de moules k I'aide d'une pulverisa- 
tion d'huile liquide sur les faces internes des mou- 
les, mais la methode decrite ne permet pas d'eviter 
tes inconvenients relatifs a ['utilisation d'huile pour 
la lubrification. 

Un autre probleme se pose egalement lors de ('uti- 
lisation d'un des precedes ddcrits ci-dessus: lors- 
que les recipients en verre sortent du moule sans 
trace de pollution grasse, leur etat de surface est 
generalement mediocre, dependant bien entendu de 
la qualite de la surface du moule en acier. Bien que 
cette qualite soft surveillee, les recipients presen- 
ted generalement k la sortie de la chaTne de fabri- 
cation un aspect mat du type "peau d'orange" qui 
n'est pas satisfaisant pour le client C'est pourquoi 
la Demanderesse a mis au point un procede de 
polissage de la surface d'articles en verre, decrit 
dans le brevet Europeen 136.934, grice auquel on 
peut donner un aspect de surface briilant k ces arti- 
cles. Un tel procede, particulierement necessaire 
lorsqu'on realise des recipients de haute qualite, 
par exemple pour le domaine de la parfumerie, aug- 
mente necessairement les couts de fabrication et 
Con souhaite k I'heure actuelle, pour la fabrication 
de bouteilles ou de recipients en verre pour les- 
quels les exigences de qualite de surface sont 
moins grandes, obtenir directement a la sortie du 
moule, un recipient dont Petat de surface soit accep- 
table pour le client 

La Demanderesse a egalement decrit dans le bre- 
vet EP-A 22385, un procede de production de noir 
de carbone, -dans lequel on.realise le craquage d'un* 
jet d'acetyldn dans une flamm a£ro ou oxy-conw 
bustible. Ce procede comporte de nombreuses ap- 
plications; I'une d'ell consiste k deposer une cou- 
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che d ^riofr'de carbon v sur.Jes^parols xfunimoule; 
cette couch ayant de hautes -quaJit^s lubrifiantes 
et isolarrtBSL^Un tel proc6d6 est applicable dans le 
domains de la verrerie, en particulier pour i'isolation 
contre les chocs thermiques et mecaniques, des ta- 
pis de transfert des objets en verre sortant de I'ap- 
pareil de moulage et se dirigeant par -exemple, vers 
la machine de polissage superficial k la flamme, 6vo- 
qu^e ci-dessus. On evite ainsi aux recipients en 
verre sortant des moules, du fait des propriet6s 
isolantes du depot carbone obtenu, des chocs ther- 
mique et/ou mecanique nefastes. 

On a cependant constate qu'en utilisant le prece- 
de decrit dans le brevet EP-A 22 385, pour la reali- 
sation de recipients en verre, on obtenaK des resul- 
tats sensiblement equivalents k ceux obtenus avec 
les techniques decrites anterieurement: les depots 
d mattere carbonee permettent g^neralement une 
bonne lubrification, mais presentent rinconv^nient 
d' ncrasser rapidement les moules et de provoquer 
des depots gras k la surface de ('article en verre, 
comme dans le cas d'utilisation d'huile. On n'avait 
pas constate d'ameiioration de I'etat de surface du 
recipient k la sortie du moule par rapport aux prece- 
des de graissage des empreintes du moule. On avait 
par contre, constate, ainsi que cela est decrit dans 
le brevet francais 2 570 364, que ('utilisation du pro- 
cede objet du brevet EP-A 22 385, permettart de lu- 
brifier correctement les moules d*6bauche pendant 
I ur temps normal d'ouverture, evitant tout collage 
de la paraison aux parois du moule. 

De maniere totalement inattendue, le procede se- 
lon Pinvention permet en particulier iors de la lubrifi- 
cation des moules d'obtenir un d£pdt carbone don- 
nant une qualite de peau du verre tres nettement su- 
perieure k celle des precedes connus, ne 
necessitaht pas necessairement de traitement de 
surface du recipient k sa sortie du moule. Le proce- 
de selon Pinvention est caracterise en ce que cette 
couche de lubrifiant est r^alisee k Paide d'une fiam- 
me, de temperature superieure k 2000°K, dans la 
zone chaude de laquelle on Injecte un hydrocarbure 
gazeux ou un melange d'hydrocarbures gazeux com- 
prenant au moins 15% d'un constituant dont le rap- 
port du nombre d'atomes de carbone au nombre 
d'atomes d'hydrogene C/H est superieur k 0,75, en 
ce que la flamme est formee par combustion d'un me- 
lange d'hydrocarbure et d'oxygene et en ce que ladi- 
te flamme a un facteur d'oxygene superieur k 1 , la Vi- 
tesse d'injectton de rhydrocarbure dans la zone 
chaude creee par ladite flamme et la temperature de 
celle-ci etant controlees de maniere k obtenir une 
couche poreuse de particules carbonees. 

La Demanderesse pense, sans pour autant que 
cette explication limrte la portee de son invention, 
que I'utitisation d'une flamme surstcechiometrie, 
e'est-ardire comportant un exces d'oxygene par 
rapport k la stoechtorn6trique ( permet d'eviter le cra- 
quage du combustible responsable de la presence 
de particules grasses. De plus, le reglage du fac- 
teur d'oxygene, e'est-a-dire le rapport de la quanti- 
ty en volume, d'oxygene dans la flamme utilisee et 
dans la flamme stcechiometrique dans les conditions 
normales de temperature et de pression, permet 
d'agir sur la t mperature de la flamme, celle-ci ayant 



tendance k diminuer lorsque le facteur d'oxygene 
augmente. Dans tous les cas, il taut done veill r k 
ce que la temperature de la flamme reste superieure 
k 2000°K et de preference superieure a 2500°K. Le 

5 depot carbone obtenu est ainsi une couche poreuse 
qui, apres laminage par la paraison dans le moule, 
-est faibiement isolante thermiquement, ce qui permet 
de refroidir uniforrnernent la peau du recipient en 
verre, par refroidissement du moule, mais suffisam- 

10 ment isolante thermiquement pour evrter un gradient 
' de temperature dans ie verre qui serait generateur 
de tensions internes dans les parois du recipients, 
le rendant ainsi plus fragile. Or, il est connu que la 
qualite de la peau du recipient obtenu k la sortie du 

15 moule Influence la resistance k la pression du reci- 
pient Ce parametre est tres important pour les reci- 
pients contenant en particulier des boissons gazeu- 
ses. Le procede selon ('invention permet, par I'ame- 
lioration de la qualite de la peau du recipient 

20 diretement issu du moule, d'augmenter la resistance 
li la pression du recipient d'environ 25 %, et mime 
au-dela., ce qui est considerable. Dans certaines 
applications, ceci permet par exemple de diminuer 
I'epaisseur de la paroi de verre, a resistance egale. 

25 Le depot carbone obtenu possede egalement une 
caracteristique tres importante en pratique puis- 
qu'on constate qu'ii rebrOle k Pair lorsqu'il s'est de- 
pose sur I'ebauche en verre : de cette maniere les 
recipients termines ne portent pas de traces de pel- 

30 lution ce qui ameliore considerablement les rende- 
ments de fabrication. De plus les moules peuvent 
etre nettoyes simplement k I'aide d'un chiffon si cela 
est necessaire. 

Un avantage considerable de invention est de 

35 permettre Putilisation de moules n'ayant subi aucun 
traitement de polissage ou de laquage sur ses faces 
internes, operations tres coQteuses : les recipients 
obtenus k partir de tels moules non polis et lubrifies 
selon llnvention ont en effet une qualite de peau su- 

40 perieure k celie de recipients obtenus avec des 
moules polls ou laques revetus d'une couche de lu- 
brifiant selon Part anterteur. 

De plus, ceci conduit generalement k un allonge- 
ment de la duree de vie des moules. 

45 Comme source de chaleur capable de produire 
une temperature superieure ou egale k 2000% on 
utilisera de preference une fiamme oxyacetyieni- 
que. Cependant, toute source de chaleur de tempe- 
rature superieure k 2000°K peut convenir, telle que 

50 plasma ... 

Compte tenu de la faible duree d'injection de rhy- 
drocarbure qui, dans le cas de Tacetylene, par 
exemple, n'excede pas une seconde, aucune goutte 
de verre n'est deviee du moule pour permettre la lu- 

55 brification : celle-ci peut se faire entre rextraction 
de I'ebauche et la coulee d'une nouvelle goutte de 
verre. 

Parmi les hydrocarbures convenant k la produc- 
tion d'un materiau carbone pulverulent par craqua- 

60 ge thermique on peut choislr seul ou en melange, 
I'acetylene, le propyne, le propadiene, le benzene, 
les melanges acetylene-ethyiene, les melanges 
constitues de proyne, propadiene, propylene, et 
autre hydrocarbures en C3 ou C4 t Is qu butadie- 

65 ne, buten , propan . Les meiang s contenant au 
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moins 15 % d'acetylene conviennent k (a realisation 
de I'invention : on p ut cit r les melanges ac6tyiene- 
ethyl6ne en particulier les melanges vendus sous la 
marque ccmmerciale "Crylene" contenarrt environ 
20 % en volume d'acetylene et environ 80 % en vo- 
lume d'ethytene. Les melanges connus sous la mar- 
que commerciale T6tr5ne". constitu6s de propyne, 
propadfene, propylene, butadiene, but&ne, propa- 
ne, k raison de 20 a 25 % en volume de propyne, 15 
a 20 % en volume de propadiene, 45 a 60 % en volu- 
me de propylene 2 k 5 % en volume de butadiene, 2 a 
5 % en volume de butane, 5 k 8 % en volume de 
propane, peuvent 6galement convenir . 

On utilisera de preference I'ac6tyl&ne lorsque 
rintervalle temps disponible pour la lubrification du 
moule est inferieur k une seconde environ. D'une 
manure generate, on pourra proceder a des essais 
avec differents hydrocarbures pour determiner si 
rintervalle de temps disponible est suffisant pour 
obtenir une couche ayant de bonnes proprietes. 
Lorsqu'on utilise des hydrocarbures du type 
"Cryiene" ou "Tetrene", il sera preferable cfavoir 
une flamme de temperature superieure a 2.200° K, 
et ralentir leur vitesse d'injection par rapport k 
('acetylene. L'homme de metier determinera les 
conditions optimales par simples manipulations de 
routine. 

Le materiau carbone obtenu sur les parois avant 
la chute de la paraison dans le moule est constitue 
d'agregats de spherules de tres faible diam£tre, 
compris entre 5 et 50 nm, et plus g6neralement entre 
10 et 25 nm. Ces particules sont visiblement d6sor- 
donnees et ne se rapprochent d'aucune structure 
connue dans les materiaux carbones tels que le gra- 
phite, etc... On remarque parfois des macrostructu- 
res type filaments de longeuer 0,5 a 5 iim, de diame- 
tre 0,1 a 0,5 pm qui apparaissent aieatoirement 
L'ensemble forme un depot extremement pulveru- 
lent, de porosrte apparente (avant la chute de la pa- 
raison) tr6s grande de 90 a 98 %, preterentielle- 
ment de 95 a 98 %. L'epaisseur du film depend en 
particulier, de la dur€e d'injection de Phydrocarbure 
et on peut obtenir, sur une surface metallique par 
exemple, des d6p6ts de 1 Si 50 jim d'6paisseur. Chimi- 
quement, les particules spheriques ont toutes les 
caracterigtiques de sules fornixes par carbonisa- 
tion en phase gazeuse. Elles sont done constituees 
de carbone solide sur lequel sont plus ou moins ad- 
sorbes des hydrocarbures divers, tels que des hy- 
drocarbures polyaromatiques contenant ou non des 
heteroatoms -O, H, S... Giobalement la fraction pon- 
derale de carbone est superieure a 0,99. 

Selon une variants de I'invention, il est tout a fait 
possible de lubrifier non pas les parois internes du 
moule, avant la chute de la paraison dans celui-ci, 
mais la paraison elle-meme avant la chute de celle-ci 
dans le moule. 

Selon une autre variante de Pinvention, la surfa- 
ce a lubrifier sera le tapis de transfert de Pobjet en 
verre lorsque celui-ci sort du moule et se dirige 
vers une autre station de la machine pour y subir 
un autre etape d fabrication (recuiss n, etc...). 
L'objet en verre etant encore chaud tors de ce 
transf rt (temperature general merit superi une a 
environ 500°C), on constate les mfimes ameliora- 



tions qu*au niveau du moule, e'est-a-dire {'absence 
de d6p6t gras et le maintien d'un etat de surface 
excellent 

L'invention sera mleux comprise a I'aide des exem- 

5 pies de realisation ci-apres : 

Exemple 1 : La flamme est realisee avec un melange 
oxygene --gaz nature! dont le facteur d'oxygene est 
egal § 1, 35. La flamme est dirigee paralieiement a 
I'axe des moules et la lubrification est realisee lors- 

10 r que le moule est ferm6, entre rejection de I'ebauche 
' pr6cedertte et ('introduction d*une nouvelle goutte 
de verre. La ventilation est coupee pendant la lubri- 
fication. Une impulsion d'acetylene a lieu tous les n 
cycles de fabrication avec 5 < n < 10 ; la duree de 

15 chaque implulsion est de 0,8 seconde, le debit cor- 
respondant est egal a environ 600 ml, avec une Vi- 
tesse dlnjection de Pacetyldne dans la flamme de 
I'ordre de 240 m/s. 
Chaque ebauche realisee est ensuite soufflee 

20 sous forme d'une bouteille. On compare les bou- 
teilles ainsi realisees a celles obtenues dans les ma- 
rries conditions mais en uttlisant de Phuile graphrtee 
pour lubrifier les empreintes du moule, selon la tech- 
nique habituelle. 

25 On constate, d'une part, une nette amelioration 
de la qualite de la peau de la bouteille, ce qui se tra- 
durt par un aspect beau coup plus brillant de celle-ci 
a la sortie du moule, ainsi qu'une augmentation de la 
resistance a fa pression de la bouteille qui est sup£- 

30 rieure en moyenne de 25 % (sur un lot de 10 bou- 
teilles) pour les bouteilles obtenues selon le prece- 
de de invention. 

Exemple 2 : On utilise en melange oxygene - propane 
dont le facteur d'oxygene est egal a 1,2. Une impul- 

35 sion d'acetylene a lieu tous les n cycles de fabrica- 
tion : avec 5 < n < 10 ; la duree de chaque impulsion 
est 0, 75 seconde, le debit correspondant est egal a 
environ 450 ml, la vitesse d'injection de Pacetyt6ne 
est de I'ordre de 170 m/s. La lubrification est reali- 

40 see lorsque le moule est ouvert, selon Penseigne- 
ment du brevet francais 25 70 364. La ventilation 
pour le refroidissement des moules est de preferen- 
ce coupee lors de la lubrification. 
On constate les memes ameliorations que pre- 

45 cedemment tant au niveau de la qualite de la 
peau qu'en ce qui conceme la resistance k la 
pression. 

Exemple 3 : Cet exemple montre I'ameiioration ob- 
tenue au niveau du tapis de transfert situ6 en sortie 

50 de machine I.S. 

On utilise une flamme oxygene-gaz naturel dont le 
facteur d'oxygene est egal k 1,1. Un rideau de flam- 
mes (une flamme tous les 8 mm environ) reguliere- 
ment reparties, perpendiculaires au tapis (environ 

55 170 mm au dessus de celui-ci) et sur toute la largeur 
environ de celui-ci est utilise, avec un injection 
d'acetylene par des ouvertures k mi-distance entre 
les flammes (tous les 8 mm egalement). 
Le tapis k traiter mesure 120 mm de largeur et ac- 

60 complit un tour en 40 secondes. II est dispose en en- 
tree d'arche de recuisson et recort les bouteilles 
d'un tapis "machin " dispose k 90° t umant legere- 
m nt plus vite. Ce tapis d 2X7 metres de lorv 
gu ur, a mail! s metalfiques, transport 12000 bou- 

65 teilles/heure du type "vin de Bordeaux". II est lubri- 
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fid (poteyg) completement toutes les demi-heures 
environ. Pour cela, on realise un debit continu d'en- 
vironl m 3 /heured'ac6tyPne pendant 40 second s. 
Par rapport a un tapis de transfer! non poteyd, on 
constate une nette diminution des chocs therm i- 
ques, des micro-abrasions sur le culot de la bou- 
teilie, ainsi qu'un meilleur giissemerit sur les tapis de 
transfert (meilleur alignemerrt des boutetlles). On no- 
te egalement une amelioration de la tenue en pres- 
si n des bouteiiles. De plus, on note une absence 
quasi totale de dep6t gras a la surface de la bou- 
teilie, ce qui permet d'6viter des rejets en cours de 
fabrication. 

D'une maniere generate, ('invention s'applique a la 
lubrification de toute surface, telle qu'un moule, ta- 
pis de transfert, ... destinee a etre au contact d'ob- 
jets en verre, creux au plats, dont la temperature 
est encore suffisamment eievee pour provoquer 
des abrasions, rayures, deformations dans les 
conditions (en particulier, mecaniques) dans les- 
queltes I'objet en verre entre en contact avec ladite 
surface. 

R vendlcations 

1. Precede de lubrification d'une surface dans le- 
quel on depose periodiquement sur ladite surface 
une couche de fubnftant contenant des particules 
carbon6es crees par craquage d'un hydrocarbure 
injecte pendant un intervalle de temps determine 
dans ia zone chaude cr6ee par une fiamme caracte- 
rise en ce que cette couche de lubrifiant est reali- 
ses a I'aide d'une fiamme, de temperature superieu- 
re a 2000% dans la zone chaude de laquelie on in- 
jecte un hydrocarbure gazeux ou un melange 
d'hydrocarbures gazeux comprenant au moins 15% 
d'un constituant dont le rapport du nombre d'atomes 
de carbone au nombre d'atomes dTiydrogene C/H 
est sup6rieur a 0,75, en ce que la fiamme est formed 
par combustion d'un melange d'hydrocarbure et 
d'oxygene et en ce que ladite fiamme a un facteur 
d'oxygene sup6rieur a 1, la Vitesse dlnjection de 
I'hydrocarbure dans la zone chaude crSee par ladi- 
te fiamme et la temperature de celle-ci etant contro- 
lees de maniere a obtenir une couche poreuse de 
particules carbonees. 

2. Procdde de lubrification d'une surface selon la 
revendication 1, caract6ris6 en ce que la temperatu- 
re de ladite fiamme est superieure a 2500 6 K. 

3. Precede de lubrification d'une surface selon 
I'une des revendications 1 ou 2, caracterise en ce 
que le facteur d'oxygene dudit melange est compris 
entre 1,1 et 1 ,4 de preference entre 1 ,2 et 1 ,35. 

4. Precede de lubrification d'une surface selon 
I'une des revendications 1 a 3, caracterise en ce 
que I'hydrocarbure ou le melange d'hydrocarbures 
gazeux content au moins 15% d'un constituant dont 
le rapport du nombre d'atomes de carbone au nom- 
bre d'atomes d'hydrogene C/H est au moins egal a 
un. 

5. Precede de lubrification d'une surface selon 
I'une des revendications 1 a 4, caracterise en ce 
qu Thydrocarbur injecte dans la zon chaude d 
la fiamme est choisi, seul ou en melange, parmi I'ac6- 
tyfn , le propyne, le propadiene, le benzene, I s 



melanges acetylene-ethylene, les melanges consti- 
tu6s d propyne-propadien -propylene et autres 
hydrocarbures en 63 ou C4 tels que propane, bute- 
ne, butadiene. 

5 6. Precede de lubrification d'une surface selon 
I'une des revendications 1 a 5, dans lequel I'hydro- 
.carbure injecte dans la zone chaude de la fiamme 
est un melange acetylene-ethylene, a raison d'envi- 
ron 20% en volume d'acetylene et 80% en volume 

10 d'ethylene, caracterise en ce que (a temperature de 
* la fiamme est superieure a 2.200°K, de preference 
superieure a 2500°K. 

7. Procede de lubrification d'une surface selon 
I'une des revendications 1 a 6, caracterise en ce 

15 que la quantit6 d'hydrocarbure injectee au cours 
d'une impulsion est comprise entre 0,4 et 0,8 litre 
dans les conditions normales de temperature et de 
pression. 

8. Procede de lubrification d'une surface seion 
20 I'une des revendications 1 a 7, caracterise en ce 

que la porosite apparerrte de la couche de particu- 
les de carbone avant la chute de la paraison dans le 
moule est comprise entre 90% et 98% environ, de 
preference 95% et 98%. 

25 9. Precede de lubrification d'une surface selon 
I'une des revendications 1 a 8, caracterise en ce 
que la couche poreuse de particules de carbone est 
formee d'agregats de spherules de diametre com- 
pris entre 5 et 50 nanometres et/ou de macrostruc- 

30 tures du type filament de longueur comprise entre 
0,5 et 5 jim et de diametre variant entre 0,1 et 0,5 
nm. 

10. Procede de lubrification d'une surface selon 
I'une des revendications 1 a 9 caracterise en ce que 

35 la Vitesse d'injection de I'hydrocarbure ou du melan- 
ge d'hydrocarbures gazeux est de I'ordre de 170 m/s 
a 240 m/s. 

11. Procede de lubrification d'une surface selon 
I'une des revendications 1 a 10, caracterise en ce 

40 que ladite surface est un moule pour la fabrication 
d'un objet en verre. 

12. Precede de lubrification d'une surface selon 
I'une des revendications 1 a 10, caracterise en ce 
que ladite surface est un tapis de transfert 

45 13. Precede de lubrification d'une surface selon 
la revendication 12, caracterise en ce que le tapis 
de transfert est lubrifie a I'aide d'une plurality de 
flammes entre lesqueiles on injecte I'hydrocarbure 
ou le melange d'hydrocarbures gazeux. 

50 14. Procede selon fa revendication prec6dente f 
caracterise en ce que les flammes torment un ri- 
deau, sont reguiierement reparties et sont orien- 
tees perpendiculairement audit tapis. 

15. Procede de fabrication d'objets par moulage, 

55 et notamment d'objets en verre, lesdits objets 6tant 
ensuite deposes sur un tapis de transfert, caracte- 
rise en ce que les moules et/ou le tapis de transfert 
sont lubrifies a I'aide du precede selon I'une des re- 
vendications 1 a 14. 

60 16. Utilisation du precede selon I'une des revendi- 
cations precedentes pour la lubrication de moules et 
de tapis de transfert dans une unite de fabrication 
d'objets en v ire. 

65 Claims 
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1. A method of lubricating a surface in which 
there is periodically deposited n the said surface a 
layer of lubricant containing carb naceous parti- 
cles produce by the cracking of a hydrocarbon in- 
jected during a pacific time interval into the hot zone 
generated by a flame, characterised In that this lay- 
er of lubricant is produced with -the aid of a flame of 
a temperature higher than 2 ( 000°K, into the hot 
zone of which is injected a gaseous hydrocarbon or 
a mixture of gaseous hydrocarbons comprising at 
least 15% of a constituent of which the ratio C/H of 
the number of carbon atoms to the number of hydro- 
gen atoms is higher than 0.75, in that the flame is 
produced by combustion of a mixture of hydrocar- 
bon and oxygen and in that the said flame has an ox- 
ygen factor greater than 1, the speed of injection of 
the hydrocarbon into the hot zone generated by the 
said flame and the temperature of the latter being 
controlled in such a way as to obtain a porous layer 
of carbonaceous particles. 

2. A method of lucribating a surface according to 
claim 1/ characterised in that the temperature of the 
said flame is higher than 2500°K. 

3. A method of lubricating a surface according to 
one of claims 1 or 2 P characterised in that the oxy- 
gen factor of the said mixture is comprised between 
1.1 and 1.4, preferably between 1.2 and 1.35. 

4. A method of lubricating a surface according to 
one of claims 1 to 3, characterised in that the gase- 
ous hydrocarbon or mixture of hydrocarbons con- 
tains at least 15% of a constituent of which the ratio 
C/H of the number of atoms of carbon to the number 
of atoms of hydrogen is at least equal to 1 . 

5. A method of lubricating a surface according to 
one of claims 1 to 4, characterised in that the hydro- 
carbon injected into the hot zone of the flame is se- 
lected by itself or in a mixture, from acetylene, pro- 
pyne, propadiene, benzene, acetylene-ethylene mix- 
tures made up from, propyne-propadiene-propylene 
and other Cs or C4 hydrocarbons such as propane, 
butene, butadiene. 

6. A method of lubricating a surface according to 
one of claims 1 to 5, in which the hydrocarbon inject- 
ed into the hot zone of the flame is an acetylene-eth- 
ylene mixture at a ratio of approximately 20% by vol- 
ume of acetylene and 80% by volume of ethylene, 
characterised in that the temperature of the flame is 
higher than 2£00°K, preferably higher than 
2,500^ 

7. A method of lubricating a surface according to 
one of claims 1 to 6, characterised in that the quanti- 
ty of hydrocarbon injected during a pulse is com- 
prised between 0.4 and 0.8 litre under norma) tem- 
perature and pressure conditions. 

8. A method of lubricating a surface according to 
one of claims 1 to 7, characterised in that the appar- 
ent porosity of the layer of particles prior to the 
dropping of the parison into the mould is comprised 
between approximately 90% and 98%, preferably 
between 95% and 98%. 

9. A method of lubricating a surface according to 
one of claims 1 to 8, characterised in that the porous 
layer of particles of carbon is formed by aggrega- 
tions of spherules of a diam ter comprised between 
5 and 50 nanometers and/ r by macrostructures f 



the filament type, of a length comprised between 0.5 
and 5 urn and a diameter varying between 0.1 and 
0.5 urn. 

10. A method of lubricating a surface according 
5 to one of claims 1 to 9, characterised In that the 

speed of injection of the gaseous hydrocarbon or 
_of the mixture .of hydrocarbons is of the order of 
170m/sto240m/s. 

11. A method of lubricating a surface according 
10 to one of claims 1 to 10, characterised in that the 

' said surface is a mould for the production of a glass 
object 

12. A method of lubricating a surface according 
to one of claims 1 to 10, characterised in that the 

1 5 said surface is a transfer mat 

13. A method of lubricating a surface according 
to claim 12, characterised in that the transfer mat is 
lubricated with the aid of a plurality of flames be- 
tween which is injected the gaseous hydrocarbon or 

20 the mixture of gaseous hydrocarbons. 

14. A method according to the preceding claim, 
characterised in that the flames form a curtain, are 
evenly distributed and are directed perpendicularly 
to the said mat 

25 15. A method for the production of objects by 
moulding, and in particular of glass objects, the said 
objects thereupon being placed on a transfer mat, 
characterised in that the moulds and/or the transfer 
mat are lubricated by means of the method accord- 

30 ing to claims 1 to 14. 

16. Use of the method according to one of the pre- 
ceding claims for the lubrication of moulds and of 
transfer mats in a production unit for glass objects. 

35 PatentansprOche 

1. Verfahren zum Schmieren einer OberfiSche, 
bei dem man auf dieser Oberfl&che periodisch eine 
Schmiermittelschicht niederschlagt, die karbonisier- 

40 te Partikel errthalt, die durch Cracken eines Kohlen- 
wasserstoffs erzeugt sind, der wahrend eines 
vorgegebenen Zeitintervalls in eine durch eine 
Flamme erzeugte heiBe Zone injiziert wird, dadurch 
gekennzeichnet, daB diese Schmiermittelschicht mit 

45 HHfe einer Flamme mit einer Temperatur von mehr 
als 2000°K erzeugt wird, in deren heiBe Zone man 
einen gasfSrmigen Kohienwasserstoff injiziert Oder 
ein Gemisch aus gasformigen Kohlenwasser- 
stoffen, das wenigstens 15% eines Bestandteils 

50 enth&lt dessen Verhdftnis C/H der Anzahl der 
Kohlenstoffatome zu der Anzahl der Wasserstoff- 
atome grdBer als 0,75 ist, daB die Flamme durch 
Verbrennung eines Gemisches aus Kohienwasser- 
stoff und Sauerstoff gebildet wird, und daB die 

55 Flamme einen Sauerstoff aktor grdBer 1 hat, wobei 
die Injektionsgeschwindigkeit des Kohlenwasser- 
stoffs in die durch die Flamme erzeugte heiBe Zone 
und deren Temperatur derart gesteuert werden, 
daB man eine pordse Schicht aus Kohlenstoffparti- 

60 keln erhalt 

2. Verfahren zum Schmieren einer Oberfiache, 
nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, daB die 
Temperatur der Flamme uber 2500°K liegt 

3. Verfahren zum Schmieren einer Oberfiache, 
65 nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
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daB der Sauerstoffaktor des Gemisches zwischen 
1,1 und 1,4, vorzugsweise zwischen 1,2 und 1,35, 
llegt. 

4. Vertahren zum Schmieren einer Oberflache 
nach einem der AnsprOche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der gasformige Kohlenwasserstoff 
oder das Gemisch -gasformiger Kohlenwasserstoffe 
mindestens 15% eines Bestandteils enthalt, dessen 
Verhaftnis C/H der Anzahl der Kohienstoffatome 
zur Anzahl der Wasserstoffatome mindestens 
gleich 5ns ist 

5. Verfahren zum Schmieren einer Oberflache 
nach einem der AnsprOche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet daB der in die heiBe Zone der 
Ramme injizierte Kohlenwasserstoff allein oder als 
Gemisch ausgewahlt ist aus Azethylen, Propyn, 
Propadien, Benzen, den Azethylen/Athyien-Ge- 
mischen, den aus Propyn-Propadien-Propylen u.a. 
C3- oder C4-Kohlenwasserstoffen wie Propan, 
Butan, Butadien. 

6. Verfahren zum Schmieren einer Oberflache 
nach einem der AnsprOche 1 bis 5, wobei der in die 
heiBe Zone injizierte Kohlenwasserstoff ein Azethy- 
len/Athylen-Gemisch mit etwa 20 Voi.% Azethylen 
und 80 Vol.% Athylen ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Rammerttemperatur Ober 2200°K, vorzugs- 
weise uber 2500% liegt 

7. Verfahren zum Schmieren einer OberflSche 
nach einem der AnsprOche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
z ichnet daB die wahrend eines Impulses injizierte 
Kohlenwasserstoffmenge zwischen 0,4 und 0,8 Li- 
t r, bezogen auf normale Temperatur- und Druck- 
bedingungen, betragt 

8. Verfahren zum Schmieren einer Oberflache 
nach einem der AnsprOche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die scheinbare Porositat der Kohlen- 
stoffpartikelschicht vor dem EinfaJIen der KOIbels 
in die Form zwischen ca 90 und 98%, vorzugsweise 
zwischen 95 und 98%, liegt 

9. Verfahren zum Schmieren einer Oberflache 
nach einem der AnsprOche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die porose Schicht aus Kohlenstoff- 
partikeln aus Haufen von KOgelchen mit einem 
Ourchmesser zwischen 5 und 50 nm und/oder 
Makrostrukturen fadenformigen Typs mit einer 
Lange zwischen 0,5 \im und 5 jim und einem zwi- 
schen 0,1 und 0,5 fim schwankenden Durchmesser 
besteht 

10. Verfahren zum Schmieren einer Oberflache 
nach einem der AnsprOche 1 bis 9, dadurch gekenn- 
z ichnet, daB die Injektionsgeschwindigkett des 
Kohlenwasserstoffs oder des gasfdrmigen Kohlen- 
wasserstoffgemisches in der Gegend von 170 bis 
240 m/s liegt. 

11. Verfahren zum Schmieren einer Oberflache, 
nach einem der AnsprOche 1 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Oberflache eine Form zur Herstel- 
lung eines Glasgegenstandes ist 

12. Verfahren zum Schmieren einer Oberflache, 
nach einem der AnsprOche 1 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Oberflache ein Forderer ist 

13. V rfahren nach Anspruch 12, dadurch ge- 
k nnz ichn t daB der Ford rer mittels In r Vi I- 
zahl von Flammen, zwisch n di d r gasfdrmige 
Kohlenwasserstoff oder das gasfdrmige Kohlen- 



wasserstoffgemisch injiziert wird, geschmiert wird. 

14. V rfahren nach dem v rhergehenden An- 
spruch, dadurch gekennzeichnet daB die einen 
Vorhang bitdenden Flammen gieichmaBig verteilt 

5 und rechtwinklig zu dem Forderer gerichtet sind. 

15. Verfahren zur Herstellung von Gegenstan- 
den, insbesondere Glasgegenstanden durch For- 
men, welche Gegenstande anschiieBend auf einen 
F6rderer abgelegt werden, dadurch gekennzeich- 

10 net daB die Formen und/oder der Forderer mit Hilfe 
* des Verfahrens nach einem der AnsprOche 1 bis 14 
geschmiert wind. 

16. Verwendung des Verfahrens nach einem der 
vorhergehenden AnsprOche zum Schmieren von 

15 Formen und Forderern in einer Fabrikationsanlage 
fur Glasgegenstande. 
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